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ABSTRACT 

/ 

Method and apparatus for pressing a parisoi(. 

A parison mold (1) is composed of neck <!ool halves (3,4) and parison mold halves (5,6). A 
gob of molten glass had first been introc^ced through an upper loading orifice (26) into a 
cavity (17) of the parison mold (1), while a pressing plunger (10) was located in a lower 
loading position. An assembly consisting of a pressing element (44), a guide sleeve (45) and a 
piston-cylinder imit (48) was introdi/ced into the loading orifice (26). Subsequently the 
pressing plunger (10) was raised fr/m its loading position into the illustrated upper end 
operating position until its annula/ end face (23) had moved into position against a stop 
surface (24) of the neck tool (2). /Following the preliminary pressing process a neck chamber 
in the cavity (17) is still free frdm molten glass. It is only at this point that the pressing 
element (44) exerts pressure on a base (66) of the parison which is being produced. The 
molten glass is also pressed into the hitherto still free neck chamber of the cavity (17). The 
finish-pressing process of the parison is thus completed and the parison mold (1) can be 
opened for the purpose of transferring the parison into a finish-forming station. 


(Fig. 4) 
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[Fortsetzung auf der nSchsten Seite] 


^= (54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRESSING A GOB 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM PRESSEN BINES KOLBELS 

(57) Abstract: A blank mould comprises (1) press tool halves (3, 4) and 
blank mould halves (5. 6). A portion of molten glass is previously intro- 
duced into a recess (17) in the blank mould (1) via an upper charging opening 
(26). A press stamp (10) is already prechaiged into a lower charging point 
This enables the introduction of a structural component pertaining to a press- 
ing element (44), a guide bush (45) and a piston-cylinder-unit (48) into the 
charging opening (26). Thereafter the press (10) is Ufted out of a rest po- 
sition into the indicated final position, until its ring-shaped face (23) which 
lies opposite the unit rests on a stopping face (24) of the press tool (2). After 
pre-pressing has occurred in the opening of the recess (17) which is still free 
of molten glass, the pressing element (44) applies pressure to the bottom (66) 
of the gob which is formed. The molten glass can now be pressed into the as 
yet glass-free opening of the recess (17). This completes the pressing of the 
gob and the blank mould ( 1 ) can be opened. The gob can then be transferred 
to a forming station to provide a finished product 

(57) Zusammenfassung: Eine Vorforni(l) istaus Mundungswerkzeughaif- 
ten (3. 4) und Vorformhaiften (5, 6) zusammengesetzt Durch eine obere 
Lade«5fifhung (26) wurde zuvor ein Posten schmelzflUssigen Glases in eine 
Ausnehmung (17) der Vorform (1) eingebracht, w^rend sich ein Pressstem- 
pel (1 0) in einer tieferen LadesteUung befand. Sodann wurde eine Baugruppe 
aus einem Presselement (44), einer FtthrungshOlse (45) und einer Kolben-Zy- 
Under-Einheit (48) in die LadeOffnung (26) eingefUhn. Anschliesscnd wurde 
der Pressstempel (10) aus seiner LadesteUung in die gezeigte obere Arbeits- 
endstellung angehoben, bis seine ringfOrmige StimfiSche (23) zur Anlage an 
einer AnschlagfiSche (24) des MOndungsweriaseugs (2) gelangt ist. Nach 
diesem Vorpressen ist ein MQndungsraura der Ausnehmung (17) noch frei 
von schmelzflUssigem Glas. Erst jetzt wird mit dem Presselement (44) Druck 
auf einen Boden (66) des entstehenden Kaibels ausgeiibt Dabei wird das 
schmelzflussige Glas auch in den bisher noch freien MQndungsraum der Ausnehmung (17) gepresst Damit ist das Fertigpressen des 
Kulbels abgeschlossen. und die Vorform (1) kann zur Obergabe des Kiilbels in eine Fertigformsution geOffnet werden. 
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